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Решение проблемы повышения ресурса новых и восстановления 
изношенных деталей машин выдвинуло в число наиболее актуальных 
задачу разработки и совершенствования современных 
ресурсосберегающих технологических процессов. На сегодня не 
существует методики прогнозирования технологических режимов 
процесса (времени спекания, силы тока и давления) для различных 
типов деталей и порошковых проволок. Это делает обоснованной 
необходимость проведения экспериментальных и теоретических 
исследований по решению данной задачи. Одним из путей решения 
является использование метода математического моделирования. 
Существующие математические модели требуют углубленного 
знания физических явлений, происходящих в процессе нанесения 
покрытия на деталь. Поэтому целесообразно создавать 
комбинированные модели процессов путем сочетания численных 
методов с аналитическими и приближенными. 
На основе указанных положений с учетом практического 
материала, полученного при исследовании способа электроконтактной 
наварки порошковых проволок, нами была разработана методика 
определения режимов электроконтактной наплавки. 
Применение экспериментально-расчетной методики определения 
параметров режима ЭКНПП, разработанной на основе математической 
модели, описывающей зависимость геометрических размеров 
наваренного слоя от режима, показало, что при упрочнении плоских 
деталей из низкоуглеродистых и низколегированных сталей толщиной 
2-6 мм порошковыми материалами типа легированных чугунов, 
стабильное качестве наплавленного слоя достигается в случае 
изменения силы тока от 14 до 18 кА, времени импульса тока - 0,06 -
0,12 с, усилии на электроде 1,2-2,1 кН, диаметре металлической 
оболочки - 2-5 мм и ее толщине - 0,2-0,8 мм. 
Технологический процесс электроконтактной наварки 
металлических порошковых проволок обеспечивает получение 
покрытий с высокими физико-механическими свойствами при малых 
затратах энергоресурсов. Важное значение приобретают исследования, 
направленные на дальнейшее сокращение трудоемкости и 
материалоемкости разработки новых ЭКНПП-технологий. 
